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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Klebfolienstreifen fur eine wiederldsbare Verklebung, der sich durch Ziehen in 
Richtung der VerkJebungsebene riickstandsfrei und beschadigungslos ablosen IaBt, sowie dessen Verwendung 
5 f Or derartige Verklebungen. 

Hochelastische Klebfolien (der Begriff Klebstoff-Folie wird im nachfolgenden Text synonym verwendet) fur 
wiederiosbare Verklebungen, die durch Ziehen in Richtung der Verklebungsebene wiederlosbar sind, sind 
bekannt und im Hande! unter der Bezeichnung "tesa Power-Strips" erhaltlich. Damit hergestelite Verklebungen 
bieten kraftvollen Halt und Iassen sich doch spurios wieder ablosen ohne Beschadigung des Untergrundes oder 
to der Fugeteile, wie dies in DE 33 31 016 C2 beschrieben ist 

DE 37 14453, DE 42 22 849, DE 42 33 872, DE 43 39 604, DE 44 28 587, DE 44 31 914 und DE 195 1 1 288 be- 
schreiben spezieUe Ausfuhrungen und Applikationen vorgenannter Klebfolien. 

An die in diesen Druckschriften beschriebenen Klebfolien werden hohe Anforderungen gestellt, etwa: 

15 — Fur eine einwandfreie Funktion mussen sie eine fur die jeweilige Anwendung ausreichende AnfaBkle- 

brigkeit (fur leichte Verklebung = geringer AnpreBdruck und fur sofortige Belastung) und Verklebungsfe- 
stigkeit (wahrend der Applikationsdauer) bieten. 

— Fur den AbloseprozeB sind eine hohe Dehnfahigkeit bei gleichzeitig niedrtger Dehnspannung und eine 
im Vergleich zur Ablosekraft (Stripkraft) hohe ReiBf estigkeit Voraussetzung. 

20 — Vorteilhaft fur den AbloseprozeB ist eine deutliche Reduzierung der AnfaBklebrigkeit (tack) beim 
Verstrecken. 

— Fur langerfristige Verklebungen ist eine entsprechende Alterungsbestandigkeit in der KJebfuge essen- 
tielL 

— Bei hohen mechanischen Beanspruchungen(hohe Scher- und Kippscherbelastungen) kann es bei Einsatz 
25 ungesattigter Styrolblockcopolymere (Styrol-Isopren-, Styrol-Butadlen-Blockcopolymere) zur Ausbildung 

von Ozonrissen im Klebstoff kommen und damit zum EinreiBen der Klebfolien beim AbloseprozeB oder 
zum Ablosen des verklebten Geganstandes wahrend der Applikationsdauer. 

— Insbesondere bei Verklebungen welche hohen Scher- und Kippscherbelastungen ausgesetzt sind, ist bei 
Applikationstemperaturen > ca. 35° C eine mdglichst hohe Thermoscherfestigkeit fur eine ausreichende 

30 Verklebungsfestigkeit wesentlich. 

— Fur viele Anwendungen ist es erwunscht, die Klebf olie zu pigmentieren. Der Einsatz von Pigmenten, z. B. 
HO2 kann sich jedoch insbesondere bei hohen Einsatzkonzentrationen nachteilig auf die Verklebungsfestig- 
keit auswirken. 

35 Die obengenannten Klebfolien bestehen aus lediglich einer einzigen Klebstoffschicht, welche samtliche der 
vorgenannten Eigenschaf ten fur eine Vielzahl von Anwendungsfallen ausreichend erf ullen muB. Eine Variation 
der Rezeptur der Klebstoffschicht beeinfluBt dabei durchweg mehrere der genannten Eigenschaften. Viele 
Produkteigenschaften sind zudem gegenlaufig, einige schlieBen sich gar wehestgehend aus. Als entsprechend 
aufwendig erweist sich die Rezeptierung der Klebstoff e, viele Eigenschaftskombinationen lassen sich gar nicht 

40 oder nur unzureichend einstellen. 

Gegenuber diesem Stand der Technik bestand das Ziel der vorliegenden Erfindung darin, hochelastische 
Klebfolien zu schaffen, welche eine weitestmoglich unabhangige Steuerung und breite Einstellbarkeit einzelner 
Produkteigenschaften erlauben. Erreicht wird dies durch Verwendung von Klebfolienlaminaten, welche aus 
mehreren KJebstoffschichten bestehen. Optional konnen zwischen den einzelnen Klebstoff schichten Diffusions- 

45 sperrschichten integriert sein, welche als Diffusionsbarriere fur migrierf ahige Rezepturbestandteile in benach- 
barten KJebstoffschichten wirken. Durch den Mehrschichtenaufbau ist es mogiich, durch die Variation von z. B. 
der Zusammensetzung (Rezeptur^ der Dicke und der Anzahl der Einzelschichten, (fie Gesamteigenschaften 
erfindungsgemaBer Klebfolienlaminate gezielt und unabhangig voneinander zu steuern und damit ein Eigen- 
schaftsspektrum zu erzeugen, welches den bekannten einschichtigen Systemen nicht zuganglich ist Das Eigen- 

50 schaftsprofil einzeber Klebf olienschichten ist dabei steuerbar uber Menge und Art der verwendeten nicht oder 
nur gering migrierf ahigen Rezepturbestandteile (Polymere, Fullstoffe) und die Schichtstarken der einzelnen 
Klebstoffschichten. Bei Klebfolien, welche zwischen den einzelnen Klebfolienschichten integrierte Diffusions- 
sperrschichten enthaiten, sind die Konzentrationen migrierfahiger Klebfolienbestandteile in sehr weiten Berei- 
cheneinstellbar. 

55 Es sind aber auch bereits mehrschichtige Klebstoff-Folien bekannt, welche sich durch Ziehen in Folienlangs- 
richtung riickstandsfrei von den Verklebungspartnera Idsen Iassen. Auch diese weisen jedoch wesendiche 
Nachteileauf: 

So beschreibt WO 92/1 1333 ein durch Ziehen in der Verklebungsebene wiederabldsbares Klebeband, welches 
als Trager eine hochverstreckbare, im wesentlichen nicht riickstellende (nicht kautschukelastische) Folie nutzt, 
60 die nach Verstreckung (50% Ruckst ellvermogen aufweist 

WO 92/1 1332 beschreibt ein durch Ziehen in der Verklebungsebene wiederabldsbares Klebeband, fur welches 
als Trager sowohl eine vers treckb are hoch elastische (kautschukelastische) als auch eine hochverstreckbare, im 
wesentlichen nicht riickstellende Folie, genutzt werden kann. Als Klebemassen kommen ausschlieBlich UV-ver- 
netzte Acrylatcopolymere zum Einsatz. 
65 WO 95/06691 beschreibt durch Ziehen in der Verklebungsebene wiederabldsbare Klebebander, welche als 
Trager einen geschaumten nicht haf tklebrigen Folientrager nutzen. 

Hochelastische Tragermaterialien, welche als Abmischkomponenten Klebharze oder Weichmacherdle ent- 
haiten, werden weder in WO/1 1332 noch in WO/1 1333 noch in WO 94/21 157 beschrieben. Hier besteht damit fur 
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den Einsatz von Haftklebemassen, die niedermolekulare migrierfahige Bestandteile enthaiten, welche in die 
hochelastischen Tragermaterialien wandern kdnnen, eine fur die Praxis bedeutende und den moglichen Einsatz 
begrenzende Lucke. 

SchlieBlich werden in US 4,024,312 hochverstreckbare Kiebfoiien beschrieben, welche einen Trager aus 
hocheiastischen, thermoplastisch verarbeitbaren Styrolblockcopolymeren besitzen. Der Trager ist wenigstens 5 
einseitig mit einer Haf tklebemasse beschichtet Die verwendeten Haftkleber nutzen entweder Polyisopren (z. B. 
Naturkautschuk) oder die auch fur das Tragermaterial eingesetzten Synthesekautschuke auf Styrolblockcopoly- 
merbasis in Abmischung mit Klebharzen und ggf. weiteren Abmischkomponenten. Die Klebebander kdnnen 
leicht durch Verstreckung parallel zur Verklebungsflache vom Haftgrund entfernt werden. Der Trager dieser 
Klebfolien wird dabei als "basically nontacky" (Sp. 1, Z. 10) beschrieben, obgleich er Harze zugeraischt enthaiten 10 
kann. DeragemaB werden diese Harze auch als soiche beschrieben, die mit den A-Blocken der ABA-Blockcopo- 
lymeren assoziieren (Sp. 2, Z. 11 — 16) und mit diesen vertraglich sind (Sp. 3, Z. 10—22). Auch der verwendete 
Haftkleber kann Harze, namlich Klebharze, enthaiten, die mit den B-Bldcken der ABA-Blockcopolymeren 
assoziieren (Sp. 3, Z. 58— 63). 

Wenngleich Produkte gemaB US 4,024312 fur manche Anwendungen ausreichend sein mogen, so haben sie 15 
doch fur die normale Praxis den gravierenden Nachteil, daB die beiden Arten von Harzen insbesondere bei 
hoheren Temperaturen infolge ihrer relativ niedrigen Motmassen migrieren und sich zwischen Trager und 
Klebmasse verteilen, so daB sich keine konstanten KJebeeigenschaften erzielen lassen. 

Soiche Selbstklebebander haben keine konstanten Produkteigenschaften: mechanische Festigkeiten des Tra- 
gers und Eigenschaften der verwendeten Haftklebemassen werden durch die Diffusion der Harze irreversibel 20 
verandert Eine gezielte Einsteliung und Steuerung der Produkteingenschaften wie fur technische Verklebungen 
essentieU ist damit nicht moglkh. 

Aufgabe der Erfindung war es demgegenuber, Klebfolien zu schaffen, die derartige Nachteile nicht oder 
zumindest nicht in dem Umfang aufweisen, und dennoch die unbestrittenen Vorteiie dieses Standes der Technik 
nicht aufgeben. 25 

DeragemaB betrifft die Erfindung Klebfolienstreifen, wie sie in den Anspruchen naher gekennzeichnet sind, 
insbesondere einen KJebf olienstreifen fur eine wieder losbare Verkiebung, der sich durch Ziehen in Richtung der 
Verklebungsebene rackstandsfrei und beschadigungslos ablosen laBt, mit einem Schichtaufbau aus einer elasti- 
schen Tragerschicht, die einseitig oder beidseitig mit einer Klebstoffschicht versehen ist, dadurch gekennzeich- 
net, daB sowohl die Tragerschicht als auch die Klebstoffschicht(en) als Basispolymere Styrolblockcopolymere 30 
enthaiten, abgemischt mit Klebharzen, welche mit dem Elastomerblock der verwendeten Styrolblockcopolyme- 
ren vertraglich sind. 

Bevorzugt sind dabei soiche Klebf olienstreifen, die dadurch gekennzeichnet sind, daB die Mengenanteile der 
Klebharze in der Tragerschicht und der/den Klebstoffschicht(en) derart sind, daB uber die Anwendungszeit der 
Klebfolienstreifen nur geringe Konzentrationsanderungen in den einzelnen Schichten eintreten. 35 

Ebenso soiche, die dadurch gekennzeichnet sind, daB die Tragerschicht und die Klebstoffschicht(en) die selben 
Klebharze enthaiten. 

Ebenso soiche, die dadurch gekennzeichnet sind, daB die Mengenanteile der Styrolblockcopolymeren in der 
Tragerschicht und der/den Klebstoffschicht(en) 15—75, insbesondere 30— 60, bevorzugt 35—55 Gew.-% betra- 
gen, und die Mengenanteile der Klebharze in diesen Schichten 15—75, insbesondere 30—65, bevorzugt 40 
35—60 Gew.-% betragen. 

Ebenso soiche, die dadurch gekennzeichnet sind, daB es sich bei den Klebharzen urn Kolophonium oder seine 
Derivate, aliphatische, cycloaliphadsche oder aromatenmodifizierte aliphatische oder aromatenmodifizierte 
cycloaliphatische Klebharze, insbesondere um Ester von tedhydnertem Kolophonium mit Erweichungspunkten 
von + 70 bis +125°C oder fur thermisch aktivierbare Systeme um Kolophoniumderivate mit Erweichungs- 45 
punkten bis zu + 160°C handelt 

Ebenso soiche, die dadurch gekennzeichnet sind, daB weitere Abmischkomponenten in der Tragerschicht und 
der/den Klebstoffschicht(en) enthaiten sind, insbesondere Weichmacher, Flussigharze, Fullstoffe, Alterungs- 
schutzmittel und/oder weitere Polymere. 

Ebenso soiche, die dadurch gekennzeichnet sind, daB die Mengenanteile der weiteren zwischen den einzelnen 50 
Klebstoff schichten migrierfahigen Abmischkomponenten (Weichmacher, Flussigharze, Alterungsschutzmittel 
eta) in der Tragerschicht und der/den Klebstoffschicht(en) derart sind, daB uber die Anwendungszeit der 
Klebfolienstreifen nur geringe Konzentrationsanderungen in den einzelnen Schichten eintreten und insbesonde- 
re bis zu 40 Gew.-% betragen. 

Ebenso soiche, die dadurch gekennzeichnet sind, daB die Tragerschicht und die KIebstoffschicht(en) die selben 55 
weiteren zwischen den einzelnen Klebstoffschichten migrierfahigen Abmischkomponenten enthaiten. 

Ebenso soiche, die dadurch gekennzeichnet sind, daB die Tragerschicht beidseitig mit einer Klebstoffschicht 
versehen ist 

Ebenso soiche, die dadurch gekennzeichnet sind, daB sich zwischen Tragerschicht und Klebstoffschichten 
integrierte Sperrschichten befinden, welche als Diffusionsbarriere fur migrierfahige Klebfolienbestandteile 60 
wirken, welche den Einsatz migrierfahiger Rezepturbestandteile auch in stark unterschiedlichen Einsatzkonzen- 
trationen in den durch die Diffusionsbarriere getrennten Schichten erlauben. 

Ebenso soiche, die dadurch gekennzeichnet sind, daB er an einem oder mehrerer seiner Enden Anfasser zum 
Ziehen in Richtung der Verklebungsebene aufweist 

Ebenso soiche, die dadurch gekennzeichnet sind, daB seine Klebstoffschichten) durch Abdeckpapier oder 65 
-foliegeschutztist 

Erfindungsgemafi sind damit die niedermolekularen migrierfahigen Rezepturbestandteile derart in die einzel- 
nen Schichten eingebaut, daB nur eine begrenzte Anderung der Anteile dieser Verbindungen in den einzelnen 
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Schichten uber die Applikationszeit der Klebstoff-Folien auftreten kann. Erhaltlich sind auf diese Weise Kleb- 
stoff-Folien fur wiederldsbare Verklebungen, welche gegenuber dem Stand der Technik wesentlich erweiterte 
und neue Anwendungsmoglichkeiten erschlieBea Befinden sich zwischen benachbarten Schichten erfindungsge- 
maBer Klebfolien keine Diffusionssperrschichten, so enthalten aUe KJebstoffschichten vorzugsweise die selben 

5 niedermolekularen Bestandteile und dies in Mengenanteilen, die nur geringe Anderungen der Konzentrationen 
innerhalb der einzelnen Schichten wahrend der Fertigung und im nachfolgenden Gebrauch der Kiebebander 
zulasseiL Eine Migration wie bei Produkten gemaB US 4,024,312 ist damit erfindungsgemaB ausgeschlossen. 
Klebfolien, welche zwischen benachbarten Schichten Diffusionssperrschichten enthalten erlauben den Einsatz 
raigrierf ahiger Rezepturbestandteile auch in stark unterschiedlichen Einsatzkonzentrationen. 

10 ErfindungsgemaBe Klebstoff-Folien bestehen aus mehreren Schichten. Als Basispolymere finden fur aUe 
Schichten Styroiblockcopolymere Anwendung. Geeignete Styrolblockcopolymere enthalten Polymerblocke aus 
Porystyrol und Polyisopren und/oder Polybutadien und/oder deren Hydrierungsprodukte Ethylen/Butylen bzw. 
Ethylen/ Propylen. ErfindungsgemaB eingesetzt werden konnen lineare Zwei-, Drei- oder Multiblockcopolyme- 
re, radiale oder sternformige Blockcopolymere sowie Gemische derselben insbesondere auch Systeme, welche 

15 Elastomerbldcke unterschiedlichen Typs innerhalb eines Makromolekuls enthalten (z. B. Kraton Tacky G; Firma 
Shell). ErfindungsgemaBe Styrolblockcopolymere konnen in geringem Umfang weitere Comonomere, z. B. 
Maleinsaureanhydrid, enthalten. Typische Einsatzkonzentrationen fur die Styrolblockcopolymere liegen im 
Bereich zwischen 15 Gew.-% und 75 Gew.-%, bevorzugt im Bereich zwischen 30 Gew.-% und 60 Gew.-%, 
besonders bevorzugt im Bereich zwischen 35 Gew.-% und 55 Gew.-%. 

20 Als Klebrigmacher sind u. a. geeignet: Kolophonium und seine Derivate, aliphatische, cycloaliphatische, aro- 
matenmodifizierte aliphatische, aromatische und phenolmodifizierte Klebharze urn nur einige zu nennen. Ein- 
satzkonzentrationen der Harze liegen typischerweise im Bereich zwischen 15 Gew.-% und 75 Gew.-%, bevor- 
zugt im Bereich 30 Gew.-% und 65 Gew.-%, besonders bevorzugt im Bereich zwischen 35Gew.-% und 
60 Gew.-%. Bevorzugt eingesetzt werden im Falle der Verwendung von Kolophonium und dessen Derivate 

25 Ester von teilhydriertem Kolophonium mit Erweichungspunkten zwischen +70°C und + 125°C (Ring and Ball 
softening point). Fur thermisch aktivierbare Systeme auch Kolophoniumderivate mit Erweichungspunkten von 
bis zu ca + 160°C Im Falle von Klebstoff-Folien, welche zwischen benachbarten Schichten Sperrschichten 
enthalten, kann der Polymergehalt von innenliegenden Klebstoff-Folienschichten bis zu 100% betragen. 
Weitere Abmischkomponenten umfassen Weichmacherole und Flussigharze (Einsatzkonzentrationen zwi- 

30 schen 0 und max. ca. 30 Gew.-%X Fullstoff e (verstarkende und nicht verstarkende), z. B. Siliziumdioxid, insbeson- 
dere synthetische Silica, Glas (gemahlen oder in Form von Kugeln, Hohlkugeln oder Vollkugeln), Aluminiumoxi- 
de, Zinkoxide, Calciumcarbonate, Utandioxide, una nur einige zu nennen, Alterungsschutzmittel (primare und 
sekundare Antioxidantien, Uchtschutzmittel, Antiozonantien, Metalldesaktivatoren etc). Abmischkomponenten 
umfassen ebenf alls Polymere, welche insbesondere Auswirkung auf die Ozonbestandigkeh der Blockcopolyme- 

35 re nehmen, wie z. B. Polyvinylacetate und Ethylen-Vinylacetat Copolymere. 

Als Diffusionssperrschichten sind solche Materialien geeignet, welche eine fur die jeweilige Anwendung 
ausreichende Diffusionsbarriere, fur in benachbarten Klebfolienschichten enthaltenen migrierf ahigen Rezeptur- 
bestandteilen, bilden. Bevorzugte Materialien beinhalten Barrierepolymere auf Basis teilkristalliner und amor- 
pher Polyamide sowie Gemische beider (z. B. Ultramid 1C und weitere Ultramide; BASF). Geeignet sind weiter 

40 Barrierepolymere auf Basis von Vinylidenchloridcopolymeren, Acrylnitrilcopolymere sowie Polyvinylalkohole 
und Ethylen- Vinylalkohol Copolymere. 

Wie dargelegt, sind die erfindungsgemaB eingesetzten Kiebharze vornehmlich mit dem elastischen Mittel- 
block vertraglich und erzeugen damit (tie Haftklebrigkeit Diese Vertraglichkeit ermoglicht nicht nur eine 
gezielte Einstellung der Haftklebrigkeit, sondern auch die Steuerung der Glastemperatur der Elastomermatrix 

45 (Matrix ist hier immer die Elastomer-Harz-Phase, also die B-BIocke zusammen mit den eingesetzten KJebhar- 
zen), welche die Haftklebrigkeit auch in Abhangigkeit von der Temperatur regelt Letzteres ermoglicht auch 
Glastemperaturen nahe und oberhalb von Raumtemperatur und ist damit wichtig fur thermisch aktivierbare 
Klebstoff-Folien. 

Die erfindungsgemaBen Klebefolienstreifen bestehen aus wenigstens zwei, bevorzugt aus drei, wahiweise 

50 jedoch auch aus mehr als drei Schichten, welche optional durch Diffusioiissperrschichten voneinander getrennt 
vorliegen konnen. Die einzelnen Schichten enthalten als elastomere Komponente die zuvor beschriebenen 
Styrolblockcopolymere ggf. in Abmischung auch weiterer Polymere. Untersduedliche Schichten konnen identi- 
sche oder auch unterschiedliche Styrolblockcopolymere in unterschiedlichen Einsatzkonzentrationen enthalten. 
Abmischkomponenten, welche im Gebrauchszeitraum der Klebstoffiaminate keiner merklichen Migration un- 

55 terliegen (FuUstoffe, Polymere), konnen in den einzelnen Schichten in unterschiedlichen Mengenanteilen vor- 
handen sein. Migrierf ahige Rezepturbestandteile, wie z. R Klebharze und Weichmacherole sind in die einzelnen 
Schichten bevorzugt in derartigen Konzentrationen eingebaut, daB weniger als 25%, bevorzugt weniger als 15% 
und besonders bevorzugt weniger als 7,5% Konzentrationsanderung (bezogen auf die Gesamtinhaltsstoff e der 
jeweiligen Klebstoffschicht) je Rezepturbestandteil im Gebrauchszeitraum auftritt Relative Anderungen der 

6o Konzentrationen einzelner Rezepturbestandteile (bezogen auf die Einsatzmenge des jeweils betrachteten Re- 
zepturbestandteils in der jeweiligen Klebstoffschicht) liegen bei Einsatzkonzentrationen > 10Gew.-% bei 
weniger als 50% bevorzugt bei <30%, besonders bevorzugt bei <20%. Konzentrationsanderungen lassen sich 
analytisch z. B. mittels Gelpermeationschromatographie oder auch durch NMR-Messungen bestimmen. 
Die Verteilung der Harze auf Elastomerphase und Blockpolystyroldomanen kann analytisch z. B. uber rheolo- 

65 gische Untersuchungen an Gemischen der entsprechenden Styrolblockcopolymere und Klebharze mittels dyna- 
misch mechanischer Spektroskopie (DMA) oder auch durch Ermittlung der statischen Glastemperatur (z. B. 
mittels Differentialcalorimetrie (DSC oder DTA)) als Funktion der Harzkonzentration ermhtelt werdea Eine 
gute Abschatzung der Harzverteilung auf die Elastomerphase und die Blockpolystyroldomanen erlauben auch 
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Trubungspunktmessungen in ausgewahlten Losungsmitteln//LosungsmittelgeraischeiL Tabellenwerte hierzu 
werden von zahlreichen Harzherstellern zur Verfugung gestellt (siehe z. B. "Selection Guide for Hercules 
Hydrocarbon Resins" der Rrma Hercules). Reinaliphatische Kohlenwasserstoffharze sind mit den Blockpolysty- 
roldomanen nahezu unvertragiich. Bei Einsatz entsprechender Harze kann daher davon ausgegangen werden, 
daB sie ausschlieBlich in der Elastomerphase geldst vorliegen. Entsprechend werden die Einsatzkonzentrationen 5 
dieser Harze bei Klebfolien, welche keine Diffusionssperrschichten enthalten, vorteilhaft so gewahlt, daB fur die 
einzelnen Schichten der erfindungsgemaBen Klebstoff-Folien das Verhaltnis von Elastoraerblock zu Aliphaten- 
harz konstant (sh. auch Beispiel 6) ist Kolophoniumharze sind gut mit der Elastomermatrix vertraglich, jedoch 
teilweise ebenfalls mit den Blockpolystyroldomanen mischbar. Entsprechend kann als Startpunkt fur eine 
Rezeptierung fur Klebfolien, welche keine Sperrschichten enthalten, das Verhaltnis von Gesamtstyrolblockco- 10 
polymergehalt und Harzgehalt zwischen den einzelnen Klebstoff-FoKenschichten konstant gehalten werdea Im 
Falle des Einsatzes von Sperrschichten ist eine wesentlich breitere Variability der Einsatzkonzentration mi- 
grierfahiger Rezepturbestandteile in benachbarten Schichten moglich. 

Die Dicke der Einzelschichten kann insbesondere zwischen 5 pm und 3000 urn liegen, die Gesamtdicke 
insbesondere zwischen ca 50 und 3000 jim je nach Anwendung. Bevorzugte Schichtstarken fur Dreischichtlami- 15 
nate liegen zwischen 75 urn und 2000 \im fur die Innenschicht und 15 bis 500 jim fur die AuBenschichten. 

Einzeine Klebstoffschichten konnen normaltackig (haftklebrig bei Raumtemperatur) sein oder auch warme- 
aktivierbar, d h. eine merkliche Anf aBklebrigkeit erst bei erhohter Temperatur aufweisen. 

ErfindungsgemaBe Klebfoiienstreifen ermoglichen gegenuber einschichtigen Systemen durch ihren Mehr- 
schichtenaufbau deutlich erweiterte Einstellmoglichkeiten der Produkteigenschaften. Teilweise ergeben sich 20 
hierdurch vollig neuartige Produkteigenschaften. Adhasive und kohasive Eigenschaften der einzelnen Klebstoff- 
schichten konnen durch Rezeptierung und Einstellung ihrer Dicke in weitem Umfang individuell gewahlt 
werdea Insbesondere fur die Mittelschichten ist der Einsatz einer breiten Palette nicht migrierfahiger Abmisch- 
komponenten moglich, welche in einschichtigen Systemen infolge ihrer negativen Auswirkungen auf die adhasi- 
ven Eigenschaften ausgeschlossen sind. Nachfolgend sind einige Produktvorteile mehrschichtiger Klebstoff-Fo- 25 
lien im Vergleich zu Einschichtfolien gelistet 

— Im Gegensatz zu Einschichtsystemen eriauben Mehrschichtsysteme die Hersteflung von Klebstoff-Fo- 
lien mit diff erentiellen (unsymmetrischen) Klebeigenschaftea Hierdurch konnen Systeme realisiert werden, 
welche in ihren Klebeigenschaften auf die verwendeten Haftgrunde bzgL Verklebungsleistung und ruck- 30 
standsfreier Wiederablosbarkeit optimal abgestimmt sind Durch den Einsatz von Fullstoffen in einer 
Schicht einer zweischichtigen Klebstoff-Folie ist so z. B. eine gezielte Reduzierung der Adhasion (KJeb- 
kraft) einer Klebfoiienseite moglich. Durch Einsatz von Blockcopolymeren mit hohem Blockpolystyrolge- 
halt und/oder hoher Glasubergangstemperatur der Elastomerblocke in einer AuBenschicht lassen sich 
Systeme realisieren, welche einseitig normal haftklebrig sind (normal haftklebrig = bei Raumtemperatur 35 
haftklebrig), die zweite Klebfolienoberflache jedoch erst nach Warmeaktiviening ausreichenden Tack fur 
eine gute Verklebung aufweist 

— Durch ausschlieBlichen Zusatz von Farbpigmenten zur Mittelschicht bei dreischichtigen Klebstoff-Fo- 
lien oder einer der Mittelschichten bei mehr als dreischichtigen Klebfolienlaminaten ist es moglich, den 
EinfluB der Pigmente auf die adhasiven Klebeigenschaften der Klebfolien weitgehend zu eiiminieren. In 40 
vielen Fallen lassen sich hierdurch mehrschichtige Klebstoff-Folien erhalten, welche im Vergleich zu pig- 
mentierten einschichtigen Klebstoff-Folien eine signifikante Steigerung der Verklebungsfestigkeiten, bei 
optisch nahezu identischem Erscheinungsbild der Klebfolien, ermoglichen. 

— Durch Einsatz von Styrol-Ethyien/Butylen- oder Styrol-Ethylen/Propylen- oder Styrol-Butadienblockco- 
polymeren in der Mittelschicht und Styrol-Isopren-Styrol Blockcopolymeren in den AuBenschichten lassen 45 
sich dreischichtige Klebstoff-Folien erhalten, welche durch eine hohe Adhasion und durch eine geringe 
ReiBerneigung beim Wiederablosen auch nach Ozonexposition gekennzeichnet sind 

— Zusatze von Polyvinylacetaten oder Ethylen- Vinylacetatcopolymeren oder verstarkender Fullstoff e, z. B. 
Silica (z. R Aerosile) zu styrolblockcopolymerbasierenden Haftklebemassen bewiricen im allgemeinen eine 
merldiche Reduktion der AnfaBklebrigkeit, verbessern jedoch die Ozonresistenz deutlich. Durch aus- 50 
schlieBlichen Zusatz entsprechender Verbindungen zur Mittelschicht lassen sich ebenfalls Klebstoff-Folien 
erhalten, welche durch eine hohe Adhasion und durch eine geringe ReiBerneigung beim Wiederablosen 
auch nach Ozonexposition gekennzeichnet sind 

— Durch Variation der Polymerkonzentration, des Zweiblockgehaites, der Art des Elastomerblockes, des 
Blockpolystyrolgehaltes und der Molmasse der verwendeten Blockcopolymere sowie der Dicke einzelner 55 
Schichten lassen sich die mechanischen Eigenschaften der erfindungsgemaBen Klebstoff-Folien, insbeson- 
dere die Dehnspannung als Funktion des Verstreckungsgrades, in weitem Mafie steuern. Hierdurch ist eine 
von den Deckschichten weitestgehend unabhangige Steuerung der Wiederabloseeigenschaften moglich. So 
lassen ach durch gezielte Variation des Blockpolystyrolgehaltes und/oder des Zweiblockgehaites und/oder 
der Styrolblockcopolyraermenge in der Mittelschicht und/oder der relativen Dicke der Deckschichten zur 60 
Mittelschicht, bei konstanter Gesamtdicke der Klebstoff-Folien die zum Ablosen erforderliche Kraft in 
weitem Umfang steuern. Durch Einsatz von Styrolblockcopolymeren mit hohem Zweiblockgehalt und/oder 
niedrigem Blockpolystyrolgehalt in der Mittelschicht und Verwendung von Styrolblockcopolymeren mit 
hohem Blockpolystyrolgehalt und/oder niedrigem Zweiblockgehalt in den Deckschichten lassen sich so z. B. 
dreischichtige Klebstoff-Folien realisieren, welche eine hohe Verklebungsfestigkeit und gleichzeitig eine 65 
niedrige Stripkraft aufweisea 

— Durch Verwendung sehr ozonbestSndiger Styrolblockcopolymere in den AuBenschichten lassen sich 
ozonresistente Mehrschichtfolien realisieren, welche als Mittelschicht auch wenig ozonbestandige Blockco- 
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polymere nutzen. Bei Einsatz von z. B. SIS-Blockcopolymeren mil niedrigem Blockcopolymergehalt und/ 
oder hohem Zweiblockgehalt fur die Mittelschicht lassen sich soz. B. Klebstoff-Folien mit deutlich verbes- 
serter Ozonresistenz realisieren, welche infolge der niedrigen Shore-Harte der Mittelschicht gleichzeitig 
eine hohe Anschmiegsamkeit an rauhe Haftgrunde aufweisen. 

— Durch Einsatz von Styrolblockcopolymeren mit hohem Dreiblock- und/oder hohem Blockpolystyrolge- 
halt in der ersten Schicht und hohem Zweiblockgehalt und/oder niedrigem Blockpolystyrolgehalt in der 
zweiten Schicht lassen sich Klebstoff-Folien mit verbesserter Thermoscherfestigkeit und einseitig hoher 
Haftklebrigkeit realisieren. Entsprechende Systeme sind insbesondere bei Verklebung auf Untergriinden 
geeignet, welche Oberflachentemperaturen > > Raumtemperatur aufweisen. 

ErfindungsgemaBe Klebfolienstreifen lassen sich insbesondere durch Ldsemittelbeschichtung und durch 
Schmelzbeschichtung herstellen. Fur Schichtstarken > ca. 75 \im ist die Schmelzbeschichtung aus okonomi- 
schen Griinden meist vorzuziehen. Die Vereinigung mehrerer Schichten kann durch direkte Beschichtung oder 
durch Laminierung, insbesondere HeiBlaminierung, erfolgen. Ein besonders bevorzugtes Herstellverfahren ist 
die Coextrusion, bei welcher die einzelnen Schichten in der Schmelze zusammengefuhrt werden und in Zwei- 
oder Mehrschichtcoextrusionsdusen aufgetragen werdea Letzteres Verfahren ist besonders dann yorteOhaft 
einzusetzen, wenn es auf optimalen Verbund zwischen den einzelnen Klebstoffschichten ankommt Die optional 
vorhandenen Sperrschichten werden bevorzugt ebenfalls durch Coextrusion erzeugt Eine weitere bevorzugte 
Methode ist die Laminierung insbesondere die HeiBlaminierung. 

Hochstzugkraft, ReiBdehnung 

Die Messungen erfolgen in Anlehnung an DIN 53504 mit Normprufkorpern der GroBe S 2 bei einer Zugge- 
schwindigkeit von 300 mm/min. 

Klebkraft 

Die Klebkraft wird entsprechend ASTM D 1000-82a durchgefuhrt Der Abzugswinkel betragt 90* oder 180°. 
Die doppelseitigen Klebstoff-Folien sind bei 180° Abzugswinkel einseitig nut einer 50 uni starken Polyesterfolie 
(Hostaphan RN 50), bei 90° Abzugswinkel mit tesa pack 4588 verstarkt 

Kippscherfestigkeit 

Zur Bestimmung der Kippscherfestigkeit wird die zu prufende Klebstoff-Folie der Abmessung 20 mm • 
50 mm, welche an einem Ende beidseitig mit einem nicht haftklebrigen Anfasserbereich versehen ist (erhalten 
durch Aufkaschieren von 25 um starker biaxial verstreckter Polypropylenfolie), mittig auf eine hochglanzpolier- 
te quadratische Stahlplatte der Abmessung 40 mm • 40 mm • 3 mm (Hdhe • Breite • Dicke) verklebt Die 
Stahlplatte ist rfickseitig mittig mit einem 10 cm langen Stahlstift versehen, welcher vertikal auf der Plattenflache 
sitzt Die erhaltenen Probekorper werden mit einer Kraft von 100 N auf den zu prufenden Haftgrund verklebt 
(Andruckzeit = 5 sec) und 5 min im unbelasteten Zustand belassen. Nach Beaufschlagung der gewahlten 
Kippscherbelastung durch Anhangen eines Gewichtes (Hebelarm und Masse des Gewichtes wahlbar) wird die 
Zeit bis zum Versagen der Verklebung ermittelt 

Ozonbestandigkeit 

Der zu prufende Klebfolienstreifen der Abmessung 50 mm x 20 mm (Hohe • Breite), welcher an einem Ende 
beidseitig, durch Aufkaschieren einer 25 um starken biaxial verstreckten PP-Folie, mit einem nicht haftklebrigen 
Anfasserbereich der Abmessung 12 mm • 20 mm (Hohe • Breite) versehen ist, wird derart zwischen zwei sich 
uberlappende, in Langsrichtung parallel zueinander verschobenen Stahlplatten der Abmessungen 50 mm x 
30 mm • 2 mm (Lange • Breite • Dicke) verklebt, daB eine Oberlappungsflache von 20 mm x 20 mm entsteht Die 
entstandene Verklebungsflache betragt aufgrund der in die Verklebung je ca. 2 mm hineinragenden Anfasserfo- 
lie 18 mm x 20 mm. Die so hergestellten Probekdrper werden fur 144 h in einer auf 40° C temperierten und mit 
50 pphm Ozon angereicherten PrOfkammer einer Scherbelastung von 5 N/18 • 20 mm 2 ausgesetzt Nach 
Rekonditionierung auf Raumtemperatur wird manuell gepruft, ob sich der Klebfolienstreifen ausgehend vom 
Anfasser, parallel zur Verklebungsflache aus der Klebfuge herausziehen laBt Die Losegeschwindigkeit betragt 
ca. 50 mm/sea Beurteilt wird, ob sich der Klebfolienstreifen riickstands- und reiBerfrei vom Stahluntergrund lost 

Abldsekraft (Stripkraft) 

Zur Ermittlung des Abloseverhaltens wird ein Prufkorper hergesteilt Hierzu wird eine Klebstoff-Folie der 
Abmessungen 50 mm • 20 mm (Lange • Breite), mit am oberen Ende nicht haftklebrigem Anfasserbereich 
zwischen zwei Stahl- oder Kunststoffplatten A und A' (deckungsgenau zueinander angeordnet) der Abmessun- 
gen 50 ram x 30 mm verklebt Die StahI(Kunststoff)platten tragen an ihrem unteren Ende je eine Bohrung zur 
Aufnahme eines S-formigen Stahlhakens. Das untere Ende des Stahlhakens tragt eine weitere Stahlplatte R 

Mit einer Zuggeschwindigkeit von 1000 mm/min wird der Klebfolienstreifen parallel zur Verklebungsebene 
herausgelost Dabei wird die erforderliche Abldsekraft (Stripkraft) in N/cm gemessen und die Stahl(Kunst- 
stofQpIatten auf KlebmasserOckstande uberpriift 
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Beispiel 1 

Mehrschichtige Klebstoff-Folien wurden durch Lamination einschichtiger Primarfolien erhalteiL Zur Herstel- 
lung der Primarfolien werden ca 30 g Masse in einer auf + 1 10°C vorgeheizten Bucher-Guyer Presse (Typ: KHL 
50) mit einer Kraft von 4000 N bis 200000 N fiber eine Zeit t « 10 min zu Folien verpreBt Die erhaltenen 5 
Foliendicken Iiegen zwischen 50 pm und 800 pm. Mehrschichtige Klebstoff-Folien wurden durch Zusammenka- 
schieren der gewunschten Primarfolien mittels einer 2 kg schweren und 20 cm breiten Handrolle und nachfol- 
gender nochmaliger Verpressung unter a g. Bucher-Presse bei 40000 N und 110°C erhalten. Realisierbar sind 
zwei-, drei- und vielschichtige Klebstoff-Folien. 

Nachfolgende Zwekchichtlaminate werden entsprechend der oben beschriebenen Methode angef ertigt: 10 



Muster A 



Klebstoffschicht Al (Rezeptur la): 
SOTefle Vector 421 1 (Dexco); 50 Teile Foral 105-E(Hercules);0^TeileIrganoxl010(Ciba) 15 
Klebstoffschicht A2 (Rezeptur 1 b): 

50 Teile Vector 421 1 ; 50 Teile Fond 105-E; 20 Teile Mikrotalkum (Micro-Talc IT- EXTRA; Norwegian Talc) 0,5 
Teilelrganox 1010 

Muster B 20 

Klebstoffschicht Bl (Rezeptur 1c): 
50Teile Vector 41 14; 50 Teile Foral 105-E;0,5 Teile Irganox 1010 
Klebstoffschicht B2 (Rezeptur 1 d): 

50 Teile Kraton D 1 1 07; 50 Teile Foral 1 05-E; 0,5 Tefle Irganox 1010 25 
Nachfolgende technische Eigenschaften wurden ennittelt: 



Muster 
Nr. 
1A 
1B 



Aufbau 

Zweischicht 
Zweischicht 



Klebstoff- 
schicht 1 
A1 430|jm 
B1 400pm 



Klebstoff- 
schicht 2 
A2 410pm 
B2 430pm 



KIebkraftStahl;18Q* 
Seite 1 // Seite 2 
27N/cm // 19N/cm 
48 N/cm // 28 N/cm 



30 



Muster 
Nr. 
1A 
1B 



Stripkraft 

9 t 4 N/cm (PoJystyrol; 1000 mm/min Separatfonsbestandigkeit) 
4,4 N/cm (Polystyrol; 1000 mm/min Separatfonsbestandigkeit) 



40 



45 

Durch Veranderung des verwendeten Elastomertyps und der eingesetzten Fullstoff menge ist eine individueile 
Variation der KJebkrafte der einzelnen KlebstofT-Folienoberflachen mdglich und damit eine optiraale Anpas- 
sung der KJebkrafte an die jeweils genutzten Haftgrunde. 



Beispiel 2 50 

Nachfolgendes Oreischichtlaminat wird entsprechend der unter Beispiel 1 beschriebenen Methode angefer- 
tigt: 

Deckschichten (Rezeptur 2a): 

50 Teile Vector 4211; 50 Teile Foralyn 110 (Hercules); 05 Teile Irganox 1010 Mittelschicht (Rezeptur 2b): 55 
50 Teile Vector 421 1 ; 50 Teile Foralyn 1 10; 0,5 Teile Irganox 1010; 5 Teile Kronos 2160. 

Die Deckschichtdicken des Dreischichtlaminates betragen je 100 11m, die der Mittelschicht betragt 440 pm, so 
daB sich eine Gesaratdicke des Klebfolienlaminates von 640 um ergibt Zum Vergleich werden einschichtige 
Klebfolien der Rezepturen 2a und 2b entsprechender Dicke hergestellt 

Die Klebfolien (Muster Nr. 2A, 2B) werden einer Kippscherfestigkeitsprufung unterzogen (Hebelarm = 60 
90 mm, Kippscherlast = 20 N, T ■» 23°Q 50 ± 5% reL Feuchte> Es ergeben sich nachfolgende Eigenschaften: 
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Muster Aufbau Deckschfchten Mittelschicht Kippscher- Aussehen 



Nr. standzeit* 

2A Bnschicht - 2a 650pm> 8Tage transparent 

2B Bnschicht - 2b650ym < 1 Tage weiB 

2C Dreischicht 2a je 100pm 2b 440pm > 8 Tage weifc 



* 90 mm Hebetarm, 20 N Scherlast; Mittelwerte 



Die Verklebungsfestigkeit (Kippscherfestigkeit) laBt sich durch gezielten Einsatz der Haftklebemasse der 
AuBenschichten, das op tische Erscheinungsbild durch Pigmentierung der Innenschicht einstellen. 

Beispiel 3 

Nachfolgendes Dreischichtlaminat wird entsprechend der unter Beispiel 1 beschriebenen Methode angefer- 
tigt: 

Deckschichten (Rezeptur 3a): 

50 Teile Vector 421 1 ; 50 Teile Foral 105-E; 0,5 Teile Irganox 1010; 3 Teile Kronos 2160 (Kronos Titan) 
Mittelschicht (Rezeptur 3b): 

SOTeile Vector 8508;50TeiIe Foral 105-E; 0,5 Teile Irganox 1010;3Teile Kronos 2160. 

Die Deckschichtdicken betragen je 100 jim, die der Mittelschicht betragt 500 jim, so da£ sich eine Gesamtdik- 
ke des Klebfolienlaminates von 700 jim ergibt Zum Vergleich werden einschichtige Klebfolien der Rezepturen 
3a und 3b entsprechender Dicke hergestellt 

Die Dreischichtlaroinate (Muster Nr. 3C) und einschichtigen Klebstoff-Foiien der Rezepturen 3a und 3b 
(Muster Nr. 3A, 3B) werden einer vergleichenden Ozonbestandigkeitsprufung unterzogen. Gepruft werden je 
Produktaufbau 5 KJebfolienmuster. Es ergeben sich nachfolgende Eigenschaften: 



Muster Aufbau Deckschichten Mittelschicht OzonbestandigkeR 
Nr. 

3A Einschicht - 3a 700pm Muster gerissen 

3B Bnschicht - 3b 700pm reiRerfrei wiederabtosbar 

3C Dreischicht 3a je 100pm 3b 440pm reiRerfrei wiederablosbar 

Muster Klebkraft 

Nr. 180° 

3A 34N/cm 

3B 24 N/cm 

3C 28 N/cm 



Im Gegensatz zu Muster Nr.3A ist das entsprechende Dreischichtlaminat 3C nach Ozonexposition reiBerfrei 
wiederabldsbar. 

Beispiel 4 

Nachfolgendes Dreischichtlaminat wird entsprechend der unter Beispiel 1 beschriebenen Methode angefer- 
tigt: 

Deckschichten (Rezeptur la): 

50 Teile Vector 421 1 ; 50 Teile Foral 105-E; 0,5 Teile Irganox 1010 
Mittelschicht (Rezeptur 4a): 

50 Teile Kraton G 1652; 50 Teile Foral 105-E; 0,5 Teile Irganox 1010. 

Die Deckschichtdicken betragen je 125 urn, die der Mittelschicht betragt 410 una, so daB sich eine Gesamtdik- 
ke des Klebfolienlaminates (Muster Nr. 4C) von 660 jun ergibt Zum Vergleich werden einschichtige Klebfolien 
der Rezepturen 1 a und 4a (Muster Nr. 4A, 4B) entsprechender Dicke hergestellt 

Die Klebfolien werden einer Ozonbestandigkeitsprufung unterzogen. Gepruft werden je Produktaufbau 5 
KJebfolienmuster. Die reine SEBS-Mittelschicht ist lediglich blockend, weist jedoch fur eine gute Verklebungsf e- 
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stigkeit unter anwendungsgerechten AnpreBdrucken keine ausreichende Anf aBklebrigkeit auf. Sie konnte daher 
bei der Ozonbestandigkeitspriifung nicht berucksichtigt werden. 



Muster 

Nr. 

4A 

4B 

4C 



Aufbau Deckschichten Mittelschicht 



Einschicht 
Einsctiicht 
Dreischicht 



1a je 125(jm 



1a650jjm 
4a 640pm 
4a 410pm 



Ozonbestandigkeit 5 

Muster gerissen 

nicht durchfuhrbar (s.o.) 10 

reiBerfrei wiederablosbar 



Muster Klebkraft 

Nr. 180° 

4A 27 N/cm 

4B Messung nicht mogDch (s. o.) 

4C 22 N/cm 



15 



20 



Im Vergleich zu Muster Nr. 4A ist das DreischichtJaminat 4C nach Ozonexposition reiBerfrei wiederabldsbar. 

Beispiel 5 

Nachfolgendes Dreischichtlaminat wird entsprechend der unter Beispiel 1 beschriebenen Methode angefer- 30 
tigt: 

Deckschichten (Rezeptur 1 a): 

50 Teile Vector 421 1 ; 50 Tefle Foral 105-E; 0,5 Teile Irganox 1 010 
Mittelschicht (Rezeptur 5a): 

40TeileVector4211;50Teile Foral 105-E; 10 TeUeElvax 1 70; 0,5 Teile Irganox 1010. 35 

Die Deckschichtdicken betragen je 125 Jim, die der Mhtelschicht betragt 450 jim, so daB sich eine Gesamtdik- 
ke des Klebfolieniaminates von 700 jim ergibt Zum Vergleich werden einschichtige Klebfolien der Rezepturen 
1 a und 5a entspr echender Dicke hergestellt 

Die Klebfolien werden einer Ozonbestandigkeitspriifung unterzogen. Gepruft werden je Produktaufbau 5 
Klebfolienmuster. Die Elvax 1 70 enthaltende einschichtige Klebstoff-Folie ist deutlich blockend, weist jedoch fur 40 
eine gute Verklebungsfestigkeit unter anwendungsgerechten AnpreBdrucken keine ausreichende AnfaBklebrig- 
keit auf und wurde daher bei der Ozonbestandigkeitsprufung nicht berucksichtigt Muster Nr. 5B weist nur eine 
sehr geringe Anf aBklebrigkeit auf. Eine Prufung auf Ozonbestandigkeit ist daher nicht moglich. 



Muster 

Nr. 

5A 

5B 

5C 



Aufbau 

Einschicht 
Einschicht 
Dreischicht 



Deckschichten Mittelschicht 



1a je 125pm 



1a 650ym 
5a 620pm 
5a 450pm 



Ozonbestandigkeit 

Muster gerissen 

nicht durchfuhrbar (s.o.) 

reiBerfrei wiederablosbar 



45 



50 



55 

Im Vergleich zu Muster Nr. 5A ist das Dreischichtlaminat 5C nach Ozonexposition reiBerfrei wiederablosbar. 

Beispiel 6 

Nachfolgende Ein- und Dreischichtlaminate werden entsprechend der unter Beispiel 1 beschriebenen Metho- go 
de angefertigt: 

Rezepturen der verwendeten Haftklebemassen 
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Rezeptur 

6a 

6b 



Elastomer Harz Ol 

44,0 Teile Vector 41 14 44,5 Teile ECR 385 10 Teile Ondina G 41 
48,4 Teile Vector 441 1 40,9 Teile ECR 385 9,2 Teile Ondina G 41 



Beide Klebmassen enthaJten 0,5 Teile Irganox 1010 als AlterungsschutzmitteL 
Aufbau und ausgewahlte technische Daten der einschichtigen Klebstoff-Folien und der DreischichUaminate: 



Muster 


Aufbau 


Deckschfchten 


MBtelschicht 


Stripkraft 


Nr. 
6A 


Dreischicht 


6a 


je50pm 


6b 


120pm 


6,2 N/cm 


6B 


Dreischicht 


6a 


je 55pm 


6b 


210pm 


7,7N/cm 


6C 


Dreischicht 


6a 


je 50pm 


6b 


410pm 


15 N/cm 


6D 


Dreischicht 


6b 


je 60pm 


6a 


410pm 


2,7 N/cm 


6E 


Einschicht 






6a 


390pm 


1,8 N/cm 


6F 


Einschtcht 






6b 


420pm 


4,3 N/cm 



Durch Variation der Reihenfolge der Klebstoffschichten sowie der Dicke der Mittelschicht ist eine breite 
Variation und gezielte Steuerung der Stripkrafte moglich. 

Beispiel 7 

Nachfolgende Ein- und Dreischichtlaminate werden entsprechend der unter Beispiel 1 beschriebenen Metho- 
de angefertigt: 

Rezepturen der verwendeten Haftklebemassen 

Rezeptur Elastomer Harz Alterungsschutz 

7a 50 Tefle Vector 441 1 50 Teile Foral 105-E 0,5 TeHe Irganox 1010 

1c 50 Teile Vector 41 14 50 Teile Foral 1 05-E 0,5 Tefle Irganox 1010 



Aufbau und ausgewahlte technische Daten der einschichtigen Klebstoff-Folien und der Dreischichtlaminate: 
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Muster 

Nr. 

7A 

7B 

7C 

Muster 

Nr. 

7A 

7B 

7C 



Aufbau 

Oreischicht 

Einschicht 

Einschicht 

Aufbau 

Dreischicht 

Einschicht 

Einschicht 



Deckschichten Mittelschicht Stripkraft 



7a je 130pm 1c 500pm 
7a 700pm 
1c 800pm 

Kippscher- Verklebungsflache 
standzeit auf Fiber Line* 
>30 h 50 % 

>30 h 30 % 

5 h 100 % 



8N/cm 
14N/cm 
3N/cm 



Klebkraft 

180* 
9N/cm 
6N/cm 

46N/cm 



* Andruckzeit = 10 sec; AnpreSdruck = 50N / 200 mm 2 ; Fiber Line = Strukturtapete defi- 
nierter Oberflachenrauhigkeit (Firma Kunststoff-Kruger, Hamburg). 
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Durch Art und Dicke der verwendeten Mittelschicht ist eine gezielte Steuerung der Stripkraft mogKch. Durch 
Einsatz von Klebstoff-Folienlaminaten mit weicheren Mittelschichten (hier erreicht durch den niedrigeren 
Blockpolystyrolgehalt) laBt sich eine signifikante Reduzierung der Stripkrafte erreichen (im Vergleich zur 30 
einschichtigen KJebstoff-Fotie gleicher Dicke bestehend aus reinem Deckschichtroaterial) und damit sehr an- 
wenderfreundliche Abloseeigenschaften realisieren. 

Gleichzeitig wird durch die weichere Mittelschicht eine Steigerung der Verklebungsflache erreicht, welches 
insbesondere auf rauhen Haftgriinden zu einer Verbesserung der Verklebungsf estigkeit fuhren kann. 



Beispiel8 

Nachfolgendes Ein- und Dreischichtlaminate werden entsprechend der unter Beispiel 1 beschriebenen Metho- 
deangefertigt: 

Rezepturen der verwendeten Haftklebemassen 



35 



40 



Rezeptur Elastomer 

4a 50 Teile KratonG 1652 

1c 50 Teile Vector 41 14 



Harz 

50 Teile Foral 105-E 
50 Teile Foral 105-E 



Atterungsschutz 

0.5 Teile Irganox 1010 

0,5 Teile Irganox 1010 



45 



Aufbau und ausgewahlte technische Daten der einschichtigen Klebstoff-Folien und der Dreischichtlaminate: 



50 



55 



60 



65 
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Muster Aufbau Deckschichten Mfttelschicht Stripkraft* Klebkraft* 



Nr. 180" 
7A* Dreischicht 4a je 130 pm 1c 460 pm 4,9N/cm 2 N/cm 

7B* Einschicht 4a 700 pm 7,0 N/cm 3 N/cm 

7C* Einschicht 1c 800 pm 3,2 N/cm 46 N/cm 

Muster Nr. 7A und 7B bei Raumtemperatur nicht haft- 



klebrig 

*Musterverklebung: Entsprechend ASTM D 1000-82a bei Raumtemperatur 
Muster Aufbau Kippscher- Strip- Klebkraft II** 



Nr. standzeit** kraft II** 

7A** Dreischicht >14d 12 N/cm 40 N/cm 

7B** Einschicht >14d 19 N/cm 29 N/cm 

7C** Einschicht 5 h 3 N/cm 46 N/cm 



"Musterverklebung: Entsprechend ASTM D 1000-82a sowie zusatzfich 45 min Lage- 
rung der Probekorper bei +70°C im Trockenschrank. Dicken derMittel- und Deckschich- 
ten identisch mit Muster Nr 7A bis 7C. 

Eine ausreichende Verklebungsfestigkeit wird fOr Muster Nr. 7A und 7B nur nach vorheriger thermischer 
Initiierung erreicht Anwendungsgerechte Stripkrafte sind in diesem Fall bei gleichzeitig hoher Verklebungsfe- 
stigkeit ausschlieBlich mit dem Dreischichtlaminat moglich. 

Beispiel 9 

Dreischichtf olie mit Mittelschicht von niedriger und AuBenschicht von hoher Ozonresistenz. 

Nachfolgendes Dreischichtlaminat wird entsprechend der unter Beispiel 1 beschriebenen Methode angefer- 
tigt und im Vergleich zur einschichtigen Klebstoff-Folie Muster Nr. 9B untersucht : 
Deckschichten (Rezeptur 9a): 

50 Teile Vector 8508; 50 Teile Foral 105-E; 0,5 Teile Irganox 1010 Mittelschicht (Rezeptur 1 b): 
50 Teile Vector 4211; 50 TeileForal 105-E; 0,5 Teile Irganox 1010. 
Aufbau und ausgewahlte technische Daten der einschichtigen Klebstoff-Folien und der Dreischichdammate: 



Muster Aufbau Deckschichten Mittelschicht Ozonbestandigkeit 
Nr. 

9A Dreischicht 9a je 120 pm 1b 510 pm reiBerfrei wiederablosbar 

9B Einschicht 9a 450 pm reiBerfrei wiederablosbar 

9C Bnschicht 1b 700 pm Muster gerissen 

Muster Aufbau KKStahl 

Nr. 180° 

9A Dreischicht 26 N/cm 

9B Einschicht 20 N/cm 

9C Einschicht 27 N/cm 



Im Gegensatz zu Muster 9C laBt sich das Dreischichtlaminat nach Ozonexposition reiBerfrei wiederablSsen. 
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Beispiel 10 

Dreischichtige Klebstoff-Folie mit zwischen den einzeinen Klebstoffschichten liegenden Diffusionssperr- 
schichten. 

Primarf olien auf Basis nachf oigender Rezepturen werden entsprechend BspL 1 gefertigt: 5 

Rezeptur Dlcke 

1a 1 20fjm fur die Deckschcihten 

10 

10b* 400(jm fur die Miltelschicht 
* 10b : 45 Tie Vector 421 1 ; 45 Tie ECR373 (Exxon), 10 Tie Ondina G 41 (Shell). 0,5 
Tie Irganox 1010 



12 j«n starke Diffusionssperrschichten wurden durch Trocknen einer Ethanol-Wasser (80 VoL-Teile zu 20 
VoL-Teile) Losung von Ultramid 1C (BASF) auf silikonisiertem Trennpapier gewonnen. Die Sperrschichten 
iassen sich durch Aufrollen auf die entsprechenden Deckschichten (Rezeptur la) mittels einer 2 kg schweren und 20 
20 cm breiten Handrolle auf die spateren Deckschichten transferieren. Die Laminierung der so modifizierten 
Deckschichten auf die Klebfolienmittelschicht (Rezeptur 10b) erfolgt entsprechend Das resuhierende Mehr- 
schichtenlaminat wird entsprechend BspL 1 bei 40000 N und 1 10°C unter der zuvor beschriebenen Bucher-Guy- 
er Presse verpreBt 

Die erhaltenen Klebstoff-Folien lassen sich ruckstands- und zerstorungsfrei zwischen mit ihrer Hilf e verkleb- 25 
ten Blattern weiflen Schretbpapzeres (Flachengewicht: 80 g/m 2 ) durch Verstrecken im wesentlichen in der 
Verklebungsebene herauslosen. Auch nach 4w6chiger Lagerung entsprechend verklebter Papiere bei +40° C ist 
keine Migration des in der Mitteischicht verwendeten Weichmachers Ondina G 41 in das Papier nachzuweisen. 

Patentanspruche 30 

I. Klebfolienstreifen fur eine wieder losbare Verklebung, der sich durch Ziehen in Richtung der Verkle- 
bungsebene ruckstandsfrei und beschadi gungs los abldsen laBt, mit einem Schichtaufbau aus einer elasti- 
schen Tragerschicht, die einseitig oder beidseitig mit einer KJebstoffschicht versehen ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB sowohl die Tragerschicht als auch die Klebstoffschicht(en) als Basispolymere Styrolblockco- 35 
polymere enthalten, abgemischt mit Klebharzen, welche mit dem Elastomerblock der verwendeten Styrol- 
blockcopolymeren vertraglich sind 

Z Klebfolienstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Mengenanteile der Klebharze in 
der Tragerschicht und der/den Klebstoffschicht(en) derart sind, daB nur geringe Konzentrationsanderungen 
in den einzeinen Schichten eintretea 40 

3. Klebfolienstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Tragerschicht und die Klebstoff- 
schicht(en) die selben Klebharze, Weichmacherole und dergleichen enthalten. 

4. Klebfolienstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Mengenanteile der Styrolblockco- 
polymeren in der Tragerschicht und der/den Klebstoffschicht(en) 15—75, insbesondere 30—60, bevorzugt 
35—55 Gew.-% betragen, und die Mengenanteile der Klebharze in diesen Schichten 15—75, insbesondere 45 
30—65, bevorzugt 35—60 Gew.-% betragen. 

5. Klebfolienstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB daB es sich bei den Klebharzen urn 
Kolophonium oder seine Derivate, aliphatische oder aromatenmodifizierte aliphattsche Klebharze, insbe- 
sondere urn Ester von teilhydriertem Kolophonium mit Erweichungspunkten von + 70 bis + 125°C oder 
fur thermisch aktivierbare Systeme urn Kolophoniumderivate mit Erweichungspunkten bis zu + 160°C 50 
handelt 

6. Klebfolienstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB weitere Abmischkomponenten in der 
Tragerschicht und der/den Klebstoffschicht(en) enthalten sind, insbesondere Weichmacher, Flussigharze, 
Fulls toff e, AJterungsschutzmittel und/oder weitere Polymere. 

7. Klebfolienstreifen nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Mengenanteile der weiteren 55 
Abmischkomponenten in der Tragerschicht und der/den Kiebstoff schicht(en) bis zu 40 Gew.-% betragen. 

8. Klebfolienstreifen nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Tragerschicht und die Kiebstoff- 
schichten) die selben migrierf ahigen Abmischkomponenten enthalten. 

9. Klebfolienstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Tragerschicht beidseitig mit einer 
KJebstoffschicht versehen ist 60 

10. Klebfolienstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB er an einem seiner Enden einen 
Anf asser zum Ziehen in Richtung der Verklebungsebene aufweist 

II. Klebfolienstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB seine Klebstoffschicht(en) durch 
Abdeckpapier oder Folie geschutzt ist 

12. Klebfolienstreifen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen Tragerschicht und Kleb- 65 
stoffschicht(en) Diffusionssperrschichten) vorgesehen sind 

13. Verwendung eines Klebstoffs nach Anspruch 1 zum ruckstandsfrei wiederlosbaren Verkleben durch 
Ziehen in Richtung der Verklebungsebene. 
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